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MAIN Management Inspiration AG 6052 Hergiswil, Schweiz 

Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Erzeugung 

eines Metallbandes 



Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine 
fur die Erzeugung eines Metallbandes gemass dem Oberbegriff des An- 
spruches 1. 

Es ist beispielsweise aus der WO-A-01/23122 bekannt, mit Dichtplatten 
versehene Seitenabdichtungen zur Begrenzung eines zwischen zwei Giess- 
rollen gebildeten Giessspaltes wahrend der gesamten Giessdauer gegen die 



Stirnseiten der Giessrollen mit einer vorgegebenen Kraft anzustellen bzw. 
anzupressen, um die erforderliche Dichtheit zu gewahrleisten. Ein 0ber- 
wachungs- und Regelungssystem sorgt fiir die genaue Auflage der Dicht- 
platten an den Stirnseiten der Giessrollen und fiir die kontinuierliche Re- 
gelung des Anpressdruckes. Bekannt sind auch Bandgiessmaschinen, bei 
denen die Seitenabdichtungen zusatzlich in horizontaler oder vertikaler 
Richtung verschoben oder oszilliernd bewegt werden, um den ungleich- 
massigen Verschleiss der Dichtplatten zu vermindern. Dennoch kann auch 
bei dieser Art der Dichtplatten-Anstellung der hohe Verschleiss sowohl 
der Dichtplatten als auch der Rollenstirnseiten nicht verhindert werden, 
wodurch die Giesszeit begrenzt ist und die Wirtschaftlichkeit des Verfah- 
rens wegen der hohen Kosten fur die Dichtplatten und wegen der grossen 
Ausbringungsverluste in Frage gestellt wird. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
eingangs genannten Art vorzuschlagen, das eine deutliche Verschleissver- 
minderung ermc-glicht. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruches 1 gel6st. 

Weitere bevorzugte Ausgestaltungen des erfindungsgemassen Verfahrens 
bilden den Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Mit dem erfindungsgemassen Verfahren, die Dichtplatten in wiederholba- 
ren „Stop- and Go-,, Schritten mit einer vorgegebenen Kraft und Zeit ge- 
gen die Stirnflachen der Giessrollen Dichtplatten anzustellen und in der 
Anstellposition fur eine vorgegebene Zeit zu halten, wird der Verschleiss 
der Dichtplatten sowie der Giessrollen-Stirnseiten deutlich verringert. 



Vorteilhaft kann die Anstellkraft der Dichtplatten gegen die Stirnflachen 
der Giessrollen bzw. die Haltezeit der Dichtplatten in der Anstellposition 
variiert und demnach das Verfahren den spezifischen Giessverhaltnissen 
angepasst werden. 

Mit Vorteil wird die Haltezeit mindestens doppelt so lang und maximal 
300 mal so lang wie die Anstellzeit gehalten. Die durch den geringeren 
Verschleiss bedingten, langeren Standzeiten fuhren zu deutlich geringeren 
Kosten der Dichtplatten pro Tonne Stahl, zu langeren Giesssequenzen und 
zu einer hoheren Ausbringung, wodurch die Wirtschaftlichkeit des Verfah- 
rens wesentlich verbessert wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 im vertikalen Langsschnitt ein Ausfuhrungsbeispiel einer Seiten- 

abdichtung mit einer Dichtplatte fur eine Bandgiessmaschine; 
Fig. 2 einen Schnitt nach Linie II-II in Fig. 1 . 

In Fig.l und Fig.2 ist eine Seitenabdichtung 10 fur eine Rollen- 
Bandgiessmaschine gezeigt, die zur seitlichen Abdichtung eines zwischen 
zwei Giessrollen gebildeten Giessspaltes vorgesehen ist. Zwei zu beiden 
Stirnseiten der Giessrollen angeordnete Seitenabdichtungen 10 (auch 
Schmalseitenteile genannt) begrenzen den Giessspalt in seiner LSnge. Die 
Giessrollen sind in Fig. 2 strichpunktiert angedeutet und mit 1, 2 bezeich- 
net. 
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Die Seitenabdichtung 10 umfasst gemass Fig. 1 eine Dichtplatte 11, die in 
einem mit einer Anstellvorrichtung 13 wirkverbundenen Halterahmen 12 
untergebracht ist. Mittels der Anstellvorrichtung 13 ist der Halterahmen 12 
mitsamt der Dichtplatte 11 in Langsrichtung der Giessrollen 1, 2 verstell- 
bar und dadurch die Dichtplatte 11 mit ihrer Abdichtseite 11a an Stirnsei- 
ten der Giessrollen 1, 2 anstellbar bzw. anpressbar. 

Die Anstellvorrichtung 13 ist an sich bekannt; eine ahnliche Anstellvor- 
richtung ist beispielsweise in der bereits erwahnten WO-A-0 1/23 122 aus- 
ftihrlich beschrieben. Im folgenden werden daher nur die wesentlichen 
Elemente der Anstellvorrichtung 13 erwahnt, wobei fur den m5glichen ge- 
nauen Aufbau auf die vorstehend erwahnte Druckschrift verwiesen wird. 

Die Seitenabdichtungen 10 werden mittels eines in der Zeichnung nicht 
naher dargestellten Manipulators seitlich zu den Giessrollen zu- bzw. von 
diesen weggefuhrt. Die Anstellvorrichtung 13 umfasst eine aus Fig. 1 er- 
sichtliche Verbindungsplatte 50, die in nicht dargestellter Weise mit einem 
Tragerelement des Manipulators verbunden bzw. am letzteren schwim- 
mend gelagert ist. Der die Dichtplatte 11 aufnehmende Halterahmen 12 ist 
uber Gelenkverbindungen an der Verbindungsplatte 50 gelagert, die durch 
einen annahernd horizontalen Gelenkhebel 51 und einen vertikalen Ge- 
lenkhebel 52 gebildet sind. Die Gelenkhebel 51, 52 sind jeweils mit einem 
Ende am Halterahmen 12 und mit dem anderen Ende an der Verbindungs- 
platte 50 spharisch gelagert. Der Halterahmen 12 ist uber eine elastische 
Verbindung, beispielsweise eine einstellbare Zugfeder 53 mit Anker zwi- 
schen ihm und der Verbindungsplatte 50, permanent an Kolben von drei 
Anstellzylindern 55 angedruckt, welche in der Art einer Dreipunktauflage 
Uber den Halterahmen 12 einen steuerbaren Anpressdruck auf die jeweilige 
Dichtplatte 1 1 austtben. Die Anstellzylinder 55 werden - nachdem die Sei- 



tenabdichtungen 10 in die Stellung seitlich der Giessrollen 1, 2 zugefuhrt 
und zentriert worden sind - aktiviert. 

Die Dichtplatte 11 ist in einem behalterfSrmigen Teil (containment) 16 des 
Halterahmens 12 untergebracht, der auf einer Stahlauflage 17 des Halte- 
rahmens 12 aufliegt und mit dieser verbunden, beispielsweise verschweisst 
ist. Die Stahlauflage 17 ist wiederum einerseits mit einem hinteren Rah- 
menteil 18 und anderseits mit den behalterformigen Teil 16 umschliessen- 
den und in seiner Lage positionierenden Seitenteil 20 verbunden, vor- 
zugsweise verschweisst. Sowohl der hintere Rahmenteil 18 als auch das 
Seitenteil 20 des Halterahmens 12 sind mit Kuhlkanalen 22, 23 fur ein 
Kuhlmedium, vorzugsweise KUhlwasser, versehen. Der Kuhlwasser-Zulauf 
ist in Fig. 1 und 2 mit Pfeil E angedeutet, der KUhlwasser-Ablauf ist in 
Fig. 2 mit Pfeilen A bezeichnet. 

Die Dichtplatte 1 1 besteht vorzugsweise aus einem preiswerten Material, 
wobei es sich urn einen graphithaltigen Kohlenstoff oder urn eine Mi- 
schung aus Si0 2 , A1 2 0 3 , Zirkonoxyd und Graphit - ahnlich wie bei heuti- 
gen Giessrohren - handeln kann. Auf der Abdichtseite 11a ist sie mit ei- 
nem Material beschichtet, welches gute Gleit- und Abriebeigenschaften 
aufweist, wie z.B. mit Bornitrid, SiALON oder dem als Dichtungsmaterial 
bei Gasturbinen bekannten Abradables. Die Beschichtung erfolgt durch ein 
Auftragen. Die Dicke der Schicht betragt 0,1 bis 2 mm. Die Abdichtseite 
11a kann tiber ihre ganze Flache mit dem gleichen Material beschichtet 
sein. Es kann sich aber auch beispielsweise im benetzten Bereich um eine 
unterschiedliche Beschichtung handeln, zum Beispiel mit niedriger Be- 
netzbarkeit, mit guten Isolationseigenschaften und Abnutzungswerten etc. 



Die Dichtplatte 11 ist im behalterfSrmigen Teil 16 mit ihrer der Abdicht- 
seite 11a abgewandten Flache auf drei Hartauflagen 28 abgestiitzt und 
vorzugsweise mittels an ihrem Umfang angeordneter Halteelemente 29 po- 
sitioniert (diese Befestigungsart erm6glicht leichtes Einlegen und Heraus- 
drticken der Dichtplatte 11 in den Halterahmen 12, d.h. ein rasches Aus- 
wechseln der Dichtplatte 11). Zwischen der Dichtplatte 11 und dem behal- 
terformigen Teil 16 ist eine Isolation 30 vorhanden. Wie aus Fig. 2 ersicht- 
lich, sind die Hartauflagen 28 den Eckbereichen der im wesentlichen drei- 
eckformigen Dichtplatte 1 1 zugeordnet. Gleich verteilt sind auch die An- 
stellzylinder 55. 

Die vorstehend beschriebene Anstellvorrichtung 13, die eine dreidimensi- 
onale Bewegung der Seitenabdichtung 10 beim Anstellen bzw. Anpressen 
der jeweiligen Dichtplatte 11 erlaubt, ermQglicht eine sehr genaue Auflage 
an den Stirnseiten der Giessrollen 1, 2 auch im erwarmten Betriebszu- 
stand, wodurch der Verschleiss moglichst klein gehalten wird. 

Damit dieser Verschleiss noch weiter reduziert werden kann, wird erfin- 
dungsgemass vorgeschlagen, nach dem beim Angiessen durchgefuhrten 
Einschleifen der Dichtplatten 11, welches durch Anpressen der Dichtplat- 
ten 1 1 mit einer vorgegebenen Kraft an die Stirnseiten der Giessrollen 1, 2 
erfolgt, den Anpressdruck wahrend des nachfolgenden Giessbetriebs nicht 
konstant aufrechtzuerhalten, d.h. die Dichtplatten 1 1 nicht kontinuierlich 
anzustellen, sondern die Anstellung in einem sogenannten „Stop and Go"- 
Verfahren durchzufiihren, bei dem in wiederholbaren „Stop- and Go- 
„Schritten wahrend einer bestimmten Dauer, einer Haltezeit, die Position 
der Dichtplatten unverandert gehalten wird, bevor wieder das Anstellen 
mit einer vorgegebenen Kraft wahrend einer vorgegebenen Zeit erfolgt. 
Sowohl diese Anstellkraft als auch die Haltezeit kann hierbei variierbar 



gehalten werden. Dies wird insbesondere dem Abdichtungsverhalten der 
Dichtplatten 1 1 angepasst. 

In der Angiessphase werden die Dichtplatten 1 1 zunachst wahrend einer 
vergleichsweise kurzen Zeit an die Stirnflachen der Giessrollen 1, 2 ange- 
presst und anschliessend von der Anpresskraft entlastet und in Position 
gehalten, bevor die „Stop and Go"-Anstellung der Dichtplatten vorge- 
nommen wird. 

Dabei kann die Zeit fUr das Halten der Position, die Haltezeit, wesentlich 
langer sein als die Zeit fur das Anstellen mit einer vorgegebenen Kraft, 
und zwar jeweils nach 5 Umdrehungen, wobei dies bis auch jeweils nach 
500 Umdrehungen erfolgen kann. Die Lange der Anstellzeit hangt vom 
Durchmesser der Giessrollen 1, 2, vom Giessrollen-Material, von der 
GrOsse der Anpress- bzw. Anstellkraft, von der Giessgeschwindigkeit, von 
der Stahlqualitat, vom Material der Dichtplatten 1 1 und/oder von anderen 
Faktoren ab. In Grossenordnung handelt es sich um eine Anstellzeit von 1 
bis 30 Sekunden. Der Anpressdruck betragt in der Regel zwischen 0.05 
und 1.00 N/mm 2 . 

In einer besonders bevorzugten Weise kOnnen die Seitenabdichtungen 10 
vor dem jeweiligen erneuten Anstellen in vertikaler und/oder horizontaler 
Richtung verschoben oder verschwenkt werden, um einen ungleichmassi- 
gen Verschleiss zu vermeiden bzw. zu vermindern. 

Das in bestimmten Zeitabstanden stattfindende Anstellen der Dichtplatten 
11 mit einer vorgegebenen Kraft wird mittels eines Uberwachungs- und 
Steuerungssystems gesteuert. 



Mit dem erfindungsgemassen Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessma- 
schine, das durch langere Haltezeiten zwischen einzelnen Anstellzeiten 
charakterisiert ist, wird der Verschleiss der Dichtplatten 11 sowie der 
Giessrollen-Stirnseiten deutlich verringert. Die durch den geringeren Ver- 
schleiss bedingten, lSngeren Standzeiten ftihren zu deutlich geringeren 
Kosten fur die Dichtplatten pro Tonne Stahl, zu langeren Giesssequenzen 
und zu einer hoheren Ausbringung, wodurch die Wirtschaftlichkeit des 
Verfahrens wesentlich verbessert wird. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine ftir die Erzeugung 
eines Metallbandes durch einen kontinuierlichen Einguss von Metall- 
schmelze zwischen zwei einen Giessspalt bildende Giessrollen (1, 2), wo- 
bei zur seitlichen Begrenzung des Giessspaltes mit Dichtplatten (11) ver- 
sehene Seitenabdichtungen (10) vorgesehen sind, welche Dichtplatten (11) 
mit einer vorgegebenen, in ihrer Grosse einstellbaren Anstell- bzw. An- 
presskraft gegen die Stirnflachen der Giessrollen (1,2) angestellt bzw. an- 
gepresst werden, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Dichtplatten (11) in wiederholbaren Stop- and Go-Schritten mit einer 
vorgegebenen Kraft und Zeit gegen die Stirnflachen der Giessrollen (1,2) 
Dichtplatten (11) angestellt und in der Anstellposition ftir eine vorgegebe- 
ne Zeit gehalten werden. 

2. Anstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Anstellkraft der Dichtplatten (11) gegen die Stirnflachen der Giessrol- 
len (1, 2) gegebenenfalls periodisch variiert wird. 
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3. Anstellverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Haltezeit der Dichtplatten (11) in der Anstellposition variiert 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass dadurch gekennzeichnet, dass die Anstellkraft und die Anstellzeit 
wahrend der Giesszeit dem Abdichtungsverhalten der Dichtplatten (1,2) 
angepasst wird. 

5. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Haltezeit deutlich langer als die Anstellzeit 
ist. 

6. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Dichtplatten (11) in der Angiessphase zu- 
nachst wahrend einer vergleichsweise kurzen Zeit an die Stirnflachen der 
Giessrollen (1, 2) angepresst und anschliessend von der Anpresskraft ent- 
lastet und in Position gehalten werden, bevor die „Stop and Go"- 
Anstellung der Dichtplatten vorgenommen wird. 

7. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltezeit mindestens doppelt so 
lang wie die Anstellzeit ist. 

8. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltezeit maximal 300 mal so 
lang wie die Anstellzeit ist. 



9. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Anstellzeit abhangig 
vom Durchmesser der Giessrollen (1, 2), vom Material der Giessrollen- 
Stirnseiten, von der GrQsse der Anpress- bzw. Anstellkraft, von der Giess- 
geschwindigkeit, von der Stahlqualitat, vom Material der Dichtplatten (11) 
und/oder von anderen Faktoren eingestellt wird. 

10. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange der Anstellzeit zwischen 
1 und 30 s betragt. 

11. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die die Dichtplatten (11) aufneh- 
menden Seitenabdichtungen (10) vor dem jeweiligen Anstelien in vertika- 
ler und/oder horizontaler Richtung verschoben oder verschwenkt werden. 

12. Anstellverfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden An- 
sprtlche, dadurch gekennzeichnet, dass das Anstelien mit einem Anpress- 
druck zwischen 0,05 und 1,00 N/mm 2 erfolgt. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Erzeu- 
gung eines Metallbandes wird zwischen zwei einen Giessspalt bildende 
Giessrollen (1, 2) kontinuierlich Metallschmelze eingegossen. Zur seitli- 
chen Begrenzung des Giessspaltes sind mit Dichtplatten (11) versehene 
Seitenabdichtungen (10) vorgesehen, wobei die Dichtplatten (11) mit einer 
vorgegebenen, in ihrer Grosse einstellbaren Anstell- bzw. Anpresskraft 
gegen die Stirnflachen der Giessrollen (1, 2) angestellt bzw. angepresst 
. werden. Die Dichtplatten (11) werden in wiederholbaren Stop- and Go- 
Schritten mit einer vorgegebenen Kraft und Zeit gegen die Stirnflachen der 
Giessrollen (1,2) angestellt und in der Anstellposition fur eine vorgegebe- 
ne Zeit gehalten. Damit kann der Verschleiss der Dichtplatten sowie der 
Giessrollen-Stirnseiten deutlich verringert werden. 



Fig. 1 
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Fig. 2 
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